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Cellofoam Deutschland GmbH, Biberach/Riss 



Schalldammende Auskleidung, insbesondere fUr Kraftfahrzeuge, 
sowie Verfahren zu deren Herstellung 



ANSPROCHE 



{^y Schalldammende Auskleidung, insbesondere fiir Kraftfahr- 
zeuge, axis einer Schaumstof ftoatte , die auf der freilie- 
genden Seite verhautet ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Schaumstof Anatte (1) auf einem steifen, verform- 

baren Trager (2) aufgebracht ist. 

2. Schalldammende Auskleidung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , dafl auf der anderen Seite des 
Tragers (2) eine weitere Schaumstoffbahn (6) ange- 
ordnet ist, die durch Aussparungen (3) in dem Tra- 
ger (2) mit der Schaums toff matte (1) verbunden ist. 

3« Schalldammende Auskleidung nach den AnsprUchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet 9 dafl der Trager (2) ent- 
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sprechend dem ftir die Schalldammung zur Verfiigung ste- 
henden Hohlraum verformt 1st (Fig.2), 

4* Schalldammende Auskleidung nach den Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die verhautete Schaumstoff- 
matte (1) unterschiedlich dicke Abschnitte (7,8) auf- 
weist. 

5. Schalldammende Auskleidung nach den vorhergehenden An- 
sprtichen, dadurch gekennzeichnet, daB der TrSger 

aus Pappe, Karton oder aus einer Kunststoffplatte besceht. 

6. Schalldammende Auskleidung nach den Ansprtichen 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Trager aus einer 
gelochten Oder mit Durchbrechungen versehenen Aluminiu- 
platte besteht* 

1. Schalldammende Auskleidung nach den vorhergehenden An- 
sprtichen, dadurch gekennzeichnet, daB der Trager (2) 
rahmenformig ausgebildet ist. 

8» Verf ahren zum Pormen einer Schaumstof fbahn mit unter- 
schiedlichen Dickenabmessungen, insbesondere nach den 
vorhergehenden Ansprtichen, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine wenigstens einseitig verhautete Schaumstof fbahn mit 
einer Dickenabmessung, die der dicks ten Stelle der herzu- 
stellenden Schaumstof ftaatte entspricht, in eine Form ein- 
gelegt wird, deren der verhauteten Oberflache der Schaum- 
stof fbahn gegenQberllegende Formhalfte auf einer Temper a- 
tur iiber dem Schmelzpunkt des Schaumstofftaaterials gehal- 
ten wird, worauf die Form kurzzeitig geschlossen und an 
den veniger dick auszubildenden Abschnitten starker zu- 
sammengepreflt wird als dies der herzustellenden Endstarke 
entspricht. 

9. Verf ahren nach Anspruch 1? , dadurch gekennzeichnet, daB 
bei Verwendung von Polyurethanschaum die Formhalfte, die 
auf der verhauteten Oberflache der Schaumstof fbahn zum 
Anliegen kommt, auf einer Temperatur von 150 bis 300°C 
gehalten wird. 
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10. Verfahren nach den AnsprUchen 8 und 9 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schaumstoffbahn 5 bis 60 Sekunden 
in der Form gepragt wird. 

11. Verfahren nach den AnsprUchen 8 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schaumstoffbahn unabhangig von der 
Ausgangsstarke an den zu verdichtenden Abschnitten 
zusammengepreBt wird. 

. ■ •* 

12. Verfahren nach den AnsprUchen 8 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zusammen mit der Formgebung der Schaum- 
stoffmatte ein Trager und gegebenenfalls eine 
weitere Schaumstoffbahn in die Form eingelegt wird. 
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Schalldammende Auskleidung, insbesondere 
. ftir Kraf tfahrzeuge f sowie Verfahren zu 
deren Herstellung 



Die Erfindung betrifft eine schalldammende Auskleidung, 
insbesondere fiir Kraf tf ahrzeuge , aus elner Schaums toff- 
matte, die auf der freiliegenden Seite verhautet 1st. 
Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Formen 
einer Schaums tofftaatte mit verhauteter Oberflache. 

Verhautete Schaums toffbahnen aus Polyurethan, insbesondere 
nach dem in der DE-OS 31 12 883 beschriebenen Verfah- 
ren kontinuierlich hergestellte. Schaums toffbahnen, eignen 
sich besonders flir die Schallabsorption, well die ver- 
hautete Oberflache einen gewissen Luf t- und Schalldurch- 
tritt zulaBt 12nd den Schall nicht reflektiert. Durch die 
Wahl der Porendichte kann eine solche Schaumstoffbahn 
zudem auf den speziellen Frequenzbereich, der hauptsach- 
lich absorblert werden soil, . eingestellt werden. Die ver- 
hautete Oberflache 1st schmutzabweisend, 51- und saurebe- 
standig und hat dam it eine hohe Lebensadauer. Vor all em 
ist eine solche Schaumstoffbahn fiir die Schalldammung in 
Kraftfahrzeugen geeignet. 

Die beispielsweise auf der Innenseite einer Motorhaube 
eines Kraftfahrzeugs anzubringende, auf die erforderlichen 
Abmessungen zugeschnittene Schaumstof ftaatte mufite bisher 
durch Kleben befestigt werden. Bei groflflachigeren Matten 
1st dies mit elnem gewissen Zeitaufwand verbunden, und vor 
allem muB die Matte bei schon aufgebrachtem Kleber sofort 
in die richtige Stellung angedriickt werden. Dies erf ordert 
ein entsprechendes Ges chick. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine schalldam- 
mende Auskleidung der eingangs angegebenen Art so auszu- 
bilden, daB sie einfacher verarbeitet werden kann. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafi dadurch gel6st f daB die 
Schaumstofftaatte auf einem steif en, verformbaren Tra - 
ger aufgebracht ist. Der steif e Trager ermog— 
licht eine einfache Handhabung dadurch, daB die an sich 
lappige Schaumstofftaatte wie eine steif e Platte gehand- 
habt werden kann. Auch wird die Bef estigung beispielsweise 
unter der Motorhaube in einem Kraf tfahrzeug dadurch ver- 
einfacht, daB anstelle von Kleben SteckdUbel oder -klammern 
verwendet werden konnen, die an dem steif en Trager 
einen ausreichend f esten Halt haben und in vorgef ertigte 
Aufnahmeteile an der Motorhaube eingesteckt werden. Die Ver- 
f ormbarkeit des Tragers ergibt eine einfache Anpas- 
sung an die vorgegebenen Pormen eines Karosserieteils eines 
Fahrzeugs oder dergl. 

Die mit dem Trager verbundene Schaumstof ftoatte kann 
dadurch vorgef ertigt werden, daB sie vor der Anbringung 
am Kraftfahrzeug oder dergl. mit dem Trager verklebt 
wird. Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung wird auf der 
f anderen Seite des Tragers eine weitere Schaumstoff- 

bahn angeordnet, die durch Aussparungen in dem Tra- 
ger mit der Schaumstof ftoatte verbunden ist. Diese Verbin- 
dung wird ebenfalls in einer Vorf ertigungsstuf e , vorzugs- 
weise bei der Herstellung der schalldammenden Auskleidung, 
vorgenommen • 

Urn den beispielsweise unter einer Motorhaube vorhandenen 
freien Raum fur die Schalldammung besser ausnutzen zu 
konnen, kann der Trager entsprechend der Form des 
zur Verfiigung stehenden freien Raums verformt sein, so daB 
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zwischen TrSger und . Motorhaube ein Hohlraum entsteht, 
der zur weiteren Vernichtung der Schallwellen dient. 

Nach einer anderen Ausgestaltung weist die verhautete 
Schaumstoffmatte unterschiedliche Dickenabmessungen auf , 
wobei dlckere Abschnitte in einen freien, fOr die Schall- 
d&nmung zur VerfUgung stehenden Raum hineinragen. 

Der Trager kann aus Pappe Oder einem entsprechenden, 
mSglichst leichten Material bestehen. Es kann auch eine 
Aluminiumplatte vorgesehen werden, die zur Gewichtsverrin- 
gerung gelocht ist. Der Trager kann auch rahmenf ormig 
seln. 

Die Erfindung soli auch ein Verfahren vorschlagen, mit dem 
es moglich ist, eine verhautete Schaumstoffbahn vorgegebe- 
ner Dicke so zu verformen, dafl die f ertige Matte unter- 
schiedllch dicke Bereiche aufweist, ohne dafl dabei die 
Haut der Schaumstoffoberflache zerst5rt Oder in ihren 
Schallabsorptionseigenschaften beeintrSchtigt wird. 

Dies wird gemHB der Erfindung dadurch erreicht, dafl eine 
wenigstens einseitlg verhautete Schaumstoffbahn mit einer 
Dickenabmesssung, die der dicksten Stelle der herzustel- 
lenden Schaumstofftoatte entspricht, in eine Form eingelegt 
wird, deren der verhauteten Oberflache der Schaumstoffbahn 
gegeniiberliegende Halfte auf einer Tempera tur ttber dem 
Schmelzpunkt des Schaumstofftnaterials gehalten wird, worauf 
die Form kurzzeitig geschlossen und in den in der Dicken- 
abmessung zu verringernden Bereichen starker zusammenge- 
preflt wird, als dies der herzustellenden Endstarke ent- 
spricht. 

tlberrasch,enderweise wird trotz der iiber dem Schmelzpunkt 
des Schaumstofftoaterials liegenden Temperatur der Form die 
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verhautete Oberflache nicht beschadigt, wahrend im Innern 
der S chaumstof ftoat t e eine Verschmelzung in den zusammen- 
gepreflten Bereichen auftritt, die zu einer bleibenden 
Dickenverringerung fiihrt. 

Weitere Ausbildungen des erfindungsgemaflen Verf ahrens sind 
in den Unteranspriichen angegeben. 

Beispielsweise Ausfiihrungsformen nach der Erf indung werden 
nachf olgend anha nd der Zeichnung naher erlautert. Es 
zeigen: 

» 

Fig* 1 in einer perspektivischen Ansicht eine 

schalldammende Auskleidung in einer 
einfachen Pormgebung; 



Fig. 2 in einer Schnittdarstellung eine bei- 

spielsweise an einer Motorhaube eines 
Kraftfahrzeugs anbringbare schall- 
dammende Auskleidung; 

Fig. 3 eine andere Ausgestaltung der in Fig. 2 

vledergegebenen schalldammenden Aus- 
kleidung; 

Fig* 4 eine schematlsche Darstellung der Form 

ftlr die Herstellung einer Schalldamm- 
matte nach Fig. 3 t und 

Fig# 5 eine abgewandelte Ausfuhrungsform e in es 

TrSgers. 

In den Figuren ist mit 1 eine Schalldammatte aus einseitig 
verhautetem Schaumstoff aus Polyurethan bezeichnet. Diese 
Schaumstofftoatte vird aus einer f ortlauf enden Schaumstoff- 
bahn ausgeschnitten, die vorzugsweise nach dem in der 
DE-OS 31 12 883 beschriebenen Verfahren kontinuierlich 
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hergestellt wird. Die Schaumstoffbahn kann durch entspre- 
chende Wahl der Porendichte und der HautstSrke auf die 
hauptsSchlich zu absorbierenden Frequenzen eingestellt und 
abgestimmt werden, ohne daB bereits beim Herstellungsver- 
fahren auf die spStere Formgebung der schalldMmmenden Aus- 
kleidung RUcksicht genommen zu warden braucht. Damit die 
bei einer geringen Starke relativ lappige Schaumstofftaatte 
1 leichter gehandhabt und verarbeitet werden kann, ist sie 
bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 auf eine TrMger- 
platte 2 aufgeklebt, die beispielsweise aus Pappe, Karton 
oder dergl. besteht und zur Gewichtsverringerung mit einer 
Oder mehreren Aussparungen 3 versehen ist, Mit 4 sind in 
der Tragerplatte 2 befestigte Klammern bezeichnet, mittels 
denen die aus Tragerplatte 2 und Schaumstofftaatte 1 be- 
stehende sc hal I dammende Auskleidung, beispielsweise auf der 
Unterseite einer Motorhaube, an vorgefertigten Aufnahmetei- 
len bef estigt wird. 

Bei der AusfHhrungsform nach Fig. 2 ist zur besseren Ausnut- 
zung des zur Verfiigung stehenden freien Raums beispiels- 
weise unter einer Motorhaube , die Tragerplatte 2 mit der 
darauf angebrachten Schaumstofftaatte 1 entsprechend dem 
vorgegebenen Raum verformt, so dafl zwischen der nicht dar- 
gestellten Motorhaube und der Tragerplatte ein Hohlraum 5 
entsteht. Die Tragerplatte 2 kann dabei im Bereich des Hohl- 
raums 5 mit Durchbrechungen versehen seln, so daB der durch 
die Schaumstofftaatte 1 dringende Anteil der Schallwellen in 
dem Hohlraum 5 vernichtet werden kann und von der Trager- 
platte 2 nicht reflektiert wird. Urn diese Wirkung zu unter- 
stiitzen, ist auf der anderen Seite der Tragerplatte 2 eine 
weitere Schaumstoffbahn 6 angebracht, mit welcher die Tra- 
gerplatte an dem betreffenden Karosserieteil anliegt. Die 
vorhandenen Hohlraume 5 werden dadurch auf alien Seiten von 
Schaumstofftaaterial umgeben. 
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Die Pig. 3 zeigt eine schalldammende Auskleidung, die in 
der Pormgebung der nach Pig. 2 entspricht. Bei dieser Aus- 
funrungsform weist die Schaumstoffmatte 1 im Bereich des 
fur die Schalldam m u ng zur VerfUgung stehenden freien Raumes 
eine groflere Dickenabmessung auf, wobei sie im Bereich ge- 
ringer Dickenabmessung verdichtet ist. Vor allem im Bereich 
der verdichteten Abschnitte 7 weist die* Tragerplatte 2 
Durchbr e chungen auf, so daB bei der Pormgebung der Schaum- 
stoffmatte 1 diese mit der auf der anderen Seite der Trager- 
platte angeordneten Schaumstoffbahn 6 durch Verschmelzen 
verbunden werden kann. Hierbei bedarf es kelner Klebung der 
Schaumstoffmatte 1 auf der Tragerplatte 2. Die Schaumstoff- 
bahn 6 kann aus einem Ublichen, nicht verhauteten Schaum- 
stoff bestehen. 

Die Herstellung einer Schaumstoffmatte 1 mit unterschiedli- 
chen Dickenabmessungen wird anhand der Pig. 4 erlautert. Es 
wird von einer einseitig verhauteten Schaumstoffbahn ausge- 
gangen, deren Dickenabmessung der maximalen Dicke der ferti- 
gen Schaumstoffmatte 1 an einem der verdickten Abschnitte 8 
entspricht. Die zugeschnittene Schaumstoffbahn wird vorzugs- 
weise zusammen mit der Tragerplatte 2 und gegebenenf alls ei- 
ner weiteren Schaumstoffbahn 6 in eine Form eingelegt, deren 
untere Halfte 9 bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
eine ebene Plache bildet. Die obere Halfte 10 der Form weist 
die herzustellende Oberflachengestalt der Schaumstoffmatte 
auf. 

Die auf der verhauteten Oberf lache der Schaumstoffbahn zum 
Anliegen kommende obere Pormhalfte 10 wird auf einer Tempera- 
tur gehalten, die wesentlich tiber dem Schmelzpunkt des 
Schaumstoffmaterials liegt. Polyurethanschaumstoff hat einen 
Schmelzpunkt im Bereich von 180 bis 220»C. Die Formhalfte 10 
wird auf einer Temperatur bis 300°C gehalten. 
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Belm Zusaimnepressen der Formhalfte werden die zu dichtenden 
Abschnitte 7 durch entsprechende Auslegung der Form unab- 
hangig von der Ausgangsstarke der verhauteten Schaumstoff- 
bahn nach Bedarf zusammengepreBt, z.B. auf 0,1 bis 1,0 mm, 
insbesondere 0,1 bis 0,4 mm, auch wenn die endgiiltige Dicke 
an den Abschnitten 7 erheblich groBer sein soli. 

Die erwiiaschte Endstarke an den verdichteten Abschnitten 7 
wird durch die Verweilzeit der Schaumstoffbahn in der Form 
bestimmt. Bei einer Temperatur der Formhalfte 10 von 280 bis 
300°C kann die Verweilzeit 5 bis 60 Sekunden, insbesondere 
10 Oder 20 Sekunden betragen. 

Beim Pragen bzw. Verdichten des Schaumstoffes findet im In- 
nern ein SchmelzprozeB statt, der die Poren verschmelzen 
laflt, so daB der Schaumstoff nicht mehr auf die ursprUngli- 
che Dicke zurttckgeht. Die fur den SchmelzprozeB erforderliche 
hohe Temperatur wird beim Verdichten in kurzer Zeit aufge- 
bracht, wobel die verhautete Oberflache der Schaumstoffbahn 
nicht angeschmolzen oder beschadigt wird. 

Wird eine beidseitig verhautete Schaumstoffbahn verarbeitet, 
so kSnnen beide Formhalf ten auf eine Temperatur von 280 bis 
300°C aufgeheizt sein. In diesem Falle wird eine nicht ver- 
hautete Schaumstoffbahn 6 nicht in die Form eingelegt. In 
Fig. 4 kann die untere Formhalfte 9 unbeheizt bleiben oder 
gegebenenf alls gekuhlt werden. 

Zugleich mit dem Pragen und Verformen der Schaumstoffmatte 
1 wird auch die Tragerplatte mit der Schaumstoffmatte ver- 
bunden, wobei durch eine entsprechende Formgebung der unte- 
ren Formhalfte 9 auch die Tragerplatte 2 eine bestimmte Form 
erhalten kann, wie dies aus Fig. 2 ersichtlich 1st. Wird bei 
der Herstellung nach Fig. 4 eine einfache Schaumstoffbahn 6 
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mitverarbeitet, so erfolgt eine Verbindung bzw* Verschmel- 
zung der Schaumstofftoatte 1 und der Schaumstoffbahn 6 an 
den Durchbrechungen des TrSgers in den zu verdichtenden Ab- 
schnitten 7. Im Bereich der dicken Abschnitte 8 erfolgt keine 
Oder nur eine geringe Anpressung, so dafl an diesen Stellen 
die Schaumstofftoatte 1 lose auf der Tragerplatte 2 aufliegen 
und gegebenenfalls auch Lufttaschen bilden kann, die fUr die 
Schalldampfung nicht von Nachteil sind. 

Die verdichteten Abschnitte 7 sind in ihrer Schalldammwir- 
kung nicht beeintrachtigt , da an diesen Stellen die gleiche 
Masse an Schalldammaterial vorhanden ist, wie an den dicke- 
ren Abschnitten 8. 

PUr die Schalld&mnatte 1 wird ein Polyurethan-Weichschaum- 
stoff verwendet, wobei Polyester- oder PolyStherurethan ver- 
vendet werden kann. 

Als schalldammende Auskleidvmg sind auch gepragte Vliese be- 
kannt. Diesen gegeniiber hat die erf 1 ndungsgemafle Auskleidung 
bei gleicher Schallabsorption den Vorteil eines geringeren 
Gewichts, trotz Verwendung einer Tragerplatte f wobei die er- 
wahnten Vorteile,wie schmutzabweisende Oberflache* Einstell- 
barkeit auf bestimmte Frequenzbereiche und dergl. , hinzu- 
kommen. 

Ans telle der Tragerplatte 2* mit mehr oder veniger groflen Aus- 
sparungen kann auch ein rahmenformiger Trager fiir die 
Schaumstof jteatte vorgesehen verden, der aus relativ schmalen 
Leisten bzw. Verstrebungen bestehen kann. Bei der Ausfiih- 
rungsf orm nach Fig. 5 sind bei einer rechteckigen Schaum- 
stof ftoatte an gegeniiberliegenden Seitenrandern zwei Trager- 
leisten 2 f aufgebracht, mittels denen die Schaumstoffteiatte 1 
an vorgesehenen Aufnahmen an einem Karosserieteil angebracht 
werden kann. Diese Ausfuhrungsform eignet sich insbesondere 
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fiir die Anbringung an elnem gekrHmnrten Karosserieteil, 
wobei lediglich die Schaumstof ftoatte 1 gekrttmmt auf ge- 
bracht zu werden braucht, wahrend die Tragerleisten 2 1 
nicht verformt zu vrerden brauchen. Bel einer anderen Aus- 
fOhrungsf orm kSnnen derartige TrSgerlei3ten auch unter- 
einander verstrebt sein. 



